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EP1329343 A 

NOVELTY - The transverse control arm or tie rod comprises a swivel head 

(2) with fixing arms (1) on either side. This is enclosed in a housing 

(3) with integral shaft (4) . The swivel head and housing are made from 
dish-shaped pressed sheet metal components which are partially welded 
together along their junction. 

DETAILED DESCRIPTION An INDEPENDENT CLAIM is included for a method for 
assembling the control arm or tie rod. 

USE - Transverse control arm or tie rod for a. vehicle. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a perspective view of a 
transverse control arm. 
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Swivel head 2 
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(54) Konstruktionselement, insbesondere fur die Lenkgeometrie von Strassenfahrzeugen 



(57) Die Erfindung betrifft ein Konstruktionselement 
der Lenkeinrichtung eines Fahrzeuges, insbesondere 
eine Spurstange/Querienker mit mindestens einem we- 
nigstens ein Befestigungselement (1) aufweisenden 
Geienkkopf (2) mit einem diesen kraft- und/oder form- 
schliissig umfassenden Gehause (3) und einem daran 
anordenbaren Schaft (4), insbesondere fur die Ausbil- 
dung der Lenkgeometrie eines Fahrzeugs bzw. zum An- 
schluss von Gelenkstiitzen bspw. zwischen einer 
schwingbaren Achse und einem Fahrgestell. 



Um die Konstruktionselemente leichter zu bauen und 
gleichzettig deren Belastungssicherheitzu erhohen wird 
vorgeschlagen, dass der Geienkkopf (2) mit Kugelstiick 
(10) und Befestigungselementen (1) und/oder das Ge- 
hause (3) mit Schaft (4) aus schalenformigen Blech- 
pressteilen (6) zusammengefugtsind, die im Bereich je- 
weils einer Trennebene (13) unter Ausbildung wenig- 
stens teilweiser hohler Elemente fest miteinander ver- 
bundeh, insbesondere zumindest partiell verschwei3t 
sind. 
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(54) Konstruktionselement, insbesondere fur die Lenkgeometrie von Strassenfahrzeugen 



(57) Die Erfindung betrlfft ein Konstruktionselement 
der Lenkeinrichtung eines Fahrzeuges, insbesondere 
eine Spurstange/Querienker mit mindestens einem we- 
nigstens ein Befestigungselement (1) aufweisenden 
Gelenkkopf (2) mit einem diesen kraft- und/oder form- 
schlussig umfassenden Gehause (3) und einem daran 
anordenbaren Schaft (4), insbesondere fiir die Ausbil- 
dung der Lenkgeometrie eines Fahrzeugs bzw. zum An- 
schluss von Gelenkstutzen bspw. zwischen einer 
schwingbaren Achse und einem Fahrgestell. 



Um die Konstruktionselemente leichter zu bauen und 
gleichzeitig deren Belastungssicherheit zu erhohen wird 
vorgeschlagen, dass der Gelenkkopf (2) mit Kugelstuck 
(10) und Befestigungselementen (1) und/oder das Ge- 
hause (3) mit Schaft (4) aus schalenformigen Blech- 
pressteilen (6) zusammengefugtsind, die im Bereich je- 
weils einer Trennebene (13) unter Ausbildung wenig- 
stens teilweiser hohler Elemente fest miteinander ver- 
bunden, insbesondere zumindest partiell verschweiBt 
sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Konstruktionselement der Lenkeinrichtung eines Fahrzeugs, insbesondere eine 
Spurstange/Querlenker mit mindestens einem wenigstens ein Befestigungselement aufweisenden Gelenkkopf mit ei- 
nem diesen kraftund/oder formschlussig umfassenden Gehause und einem daran anordenbaren Schatt, insbesondere 
fur die Ausbildung der Lenkgeometrie eines Fahrzeugs bzw. zum Anschluss von Gelenkstutzen, beispielsweise zwi- 
schen einerschwingbaren Achse und einem Fahrgestell. 

[0002] Die passive Sicherheit von Kraftfahrzeugen betrifft alle konstruktiven Vorkehrungen und technischen Merk- 
male, die helfensollen, das Fahrzeugsichererund leichterzu machen. Hierzu gehoren nicht nurbesondere konstruktive 
MaBnahmen an der Fahrzeugkarosserie sondern auch im Fahrwerksbereich. Urn die sogenannten ungefederten Mas- 
sen der Fahrwerkskonstruktion so gerihg wie moglich zu halten, ist der Stand der Technik auf Hinterradachsfuhrungen 
aus geschmiedetem Aluminium ausgewjchen. 

[0003] Herkommliche Bauteile von Lenkeinrichtungen fur KFZ-Fahrwerke, beispielsweise Querlenker, umfassen 
zum Beispiel eine rohrformige Spurstange, in deren Enden geschmiedete und spanend bearbeitete Aufnahmestucke 
furgummierte Kugelgelenkstiicke unter Ausbildung eines Kugelgelenkes geschoben werden. Die Verbindungzwischen 
dem Rohr und den Aufnahmestucken erfolgt dann in folgenden Arbeitsschritten: 

[0004] Die Rohrenden werden induktiv erwarmt und anschlieBend werden die vorbearbeiteten Schafte der Endstucke 
in das Rohr geschoben und uber eine Pressverbindung formschlussig verbunden, wobei der Schrumpfprozess beim 
Abkiihlen des induktionserwarmten Rohres die Haltbarkeit der Verbindung unterstutzt. 

[0005] ErfahrungsgemaB kann bei diesem Verfahren jedoch nur eine Toleranz beim Mittenabstand der Kugelstucke 
von +/- 2,5 mm eingehalten werden. Weil aber diese Toieranz fur die exakte Spureinstellung zu groB ist, urn ein sicheres 
Fahrverhalten des Fahrzeugs zu gewahrleisten, muB auf einer Seite der Spurstange ein Verstellmechanismus einge- 
setzt werden, welcher z. B. eine Doppelgewindemuffe und eine Klemmschelle umfaBt, die nach Verspannen der 
Klemmschelle mit 90 bis 120 kN die eingestellte Spur halten soli. 

Diese Verbindung ist jedoch verhaltnismaBig instabil, weil die Klemmkrafte infolge von Reibungsverlusten nicht aus- 
reichen, die Spur unter alien Umstanden wahrend der Lebensdauerdes Bauelementes in den eingestellten Toleranzen 
zu halten: Die Spur muB infolgedessen mehrfach nachjustiert werden. Dabei erfolgt das Verspannen des gummierten 
Kugelstuckes im Gelenk uber einen Seegerring, der in eine Ringnut eingreift. 
[0006] Das bekannte System hat eine Reihe von Nachteilen: 

Durch Dauerlastschwingungen kann sich der Seegerring aus seiner Nut in den Aufnahmestucken herausarbeiten, 
womit das System bezuglich der Fahrgerauschabsorbierung unwirksam und infolge Verlustes der Spurhaltung der 
Lenkgeometrie unfallgefahrdend wird. 

Weiterhin tritt eine plastische Verformung im Bauteil auf, wobei die aufvulkanisierte Kugelschale am Gummipaket 
bei Extrembelastung sporadisch bricht, und zwar im Offnungsbereich der Seegerringe. 

Weiterhin kann das in der Lenkgeometrie eingebaute geschmiedete und spanend bearbeitete Kugelstuck im Uber- 
gangsbereich von Kugeldurchmesser und Zapfendurchmesser sporadisch brechen, womit der Totalausfall des 
Querlenkers bei erheblicher Unfallgefahr eintritt. 

Als zusatzliche VerschleiBerscheinung kann hinzu kommen, dass die Gummierung nach langeren Betriebsstunden 
im Bereich vom Scheitelpunkt Kugelstuck /Kugelschale zerbroselt. 

Ein weiterer dokumentarisch belegter Stand der Technik zeigt folgendes: 

[0007] Das Dokument DE 39 21 468 C1 beschreibt einen Lenker fur Radaufhangungen von Kraftfahrzeugen, der 
aus zwei identischen Pressformteilen mit insgesamt U-formigem Querschnitt gebildet ist, die an einem Ende und auf- 
einanderzugerichtetjeweils einen Ringkragen haben. Die Ringkragen beruhrensich mitihren Randern. In diese beiden 
Ringkragen ist ein Lagerelement fest eingepresst. Am anderen Ende des Lenkers sind in dessen Stegbereich Durch- 
brechungen fur den Durchtritt eines Lagerbolzens vorgesehen. Infolge der losen Beriihrung der Ringkragen zeigt sich 
eine Instability des Lenkers bei groBen Kraften und Torsionsmomenten. 

[0008] Aus dem Dokument DE 31 09 565 A1 ist ein Fun rungs lenker fur eine Radaufhangung von Kraftfahrzeugen 
bekannt, der aus zwei gewolbten Blechpressteilen besteht, die formschlussig miteinander verbunden sind und an den 
Enden Lageroffnungen aufweisen. Die Blechpressteile haben entlang ihres Umfangs uberlappende Rander, die sich 
hintergreifen. Da die Blechpressteile nicht miteinander verschweiGt sind, erfordert der Presssitz hochste Fertigungs- 
genauigkeit, was die Herstellung dieses Fuhrungslenkers erheblich verteuert. 

[0009] Das Dokument EP 0 296 568 A1 beschreibt einen Lenker aus U-formig gepressten Stahlblechen mit ange- 
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formten Verbindungsflanschen. Jede Halbschale des Stahlblechs weist quer zu dessen Langsachse halbzylinderfor- 
mige Ausnehmungen auf, die aufeinander gelegt, die AuBenbuchse fur ein Lagerelement bitden, welches durch einen 
Sicherungsring arretiert wird. Samtliche Verbundflansche werden miteinander verschweiBt. Die VerschweiBung erfolgt 
mittels Laser- Oder Elektronenstrahlen bzw. Miniplasma. Die Fertigung derStahlpressteilemit umlaufenden Flanschen 

5 und die VerschweiBung der groBflachigen Flansche ist sehr kostentrachtig und aufwendig. 

[001 0] Das Dokument DE 29 52 1 76 A1 beschreibt einen Fuhrungslenker fur Radaufhangungen von Kraftfahrzeugen 
aus langlichen Blechpressteilen, die endseitig Fuhrungshalse fur Lagerelemente aufweisen. Die Seitenwande jedes 
Blechpressteils sind uber ihre im Durchmesser unterschiedlich groBen, ineinander einpressbaren Fuhrungshalse ver- 
bunden, wobei die im Durchmesser groBeren Halse die im Durchmesser kleineren Halse auf ihrer gesamten Lange 

10 ubergreifen. Der Presssitz der Blechteile erfordert eine hohe Fertigungsgenauigkeit, garantiert jedoch keine ausrei- 
chende Stabilitat bei groBen Belastungen. 

[0011] Ein immer dichter und hektischer werdender StraBenverkehr mit immer schnelleren Fahrzeugen erfordert 
entschieden neue technische MaBnahmen fur eine moglichst weitgehende Aufrechterhaltung der passiven Fahrzeug- 
sicherheit und damit der Verkehrssicherheit. 
15 Es muB in besonderer Weise dafur gesorgt werden, dass die Fahreigenschaften eines StraBenfahrzeuges einem 
hochstmoglichen technischen Standard entsprechen, was insbesondere im Bereich der Lenkeinrichtung eines Fahr- 
zeuges verbesserte Konstruktionen erfordert. 

[0012] Ausgehend von diesen Uberlegungen und dem aktuellen Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, Konstruktionselemente fur die Ausbildung der Lenkgeometrie eines Fahrzeugs bzw. zum Anschluss von 

20 Gelenkstutzen zwischen einer schwingbaren Achse und einem Fahrgestell wesentlich zu verbessern, um dadurch die 
vorgenannten Schwachstellen sowie Schwierigkeiten und Unzulanglichkeiten bei der bisherigen Standardausfiihrung 
von Lenkeinrichtungen an Fahrzeugen sowohl im PKW als auch im NKW-Bereich zu uberwinden. 
[0013] Zur Losung der Aufgabe wird mit der Erfindung bei einem Konstruktionselement der Lenkeinrichtung eines 
Fahrzeugs, insbesondere einer Spurstange/Querlenker mit einem wenigstens ein Befestigungselement aufweisenden 

25 Gelenkkopf und einem diesen kraft- und/oderformschlussig umfassenden Gehause sowie einem daran anordenbaren 
Schaft, insbesondere fur die Ausbildung der Lenkgeometrie eines Fahrzeuges bzw. zum Anschluss von Gelenkstutzen, 
beispielsweise zwischen einer schwingbaren Achse und einem Fahrgestell, vorgeschlagen, 

dass der Gelenkkopf mit Kugelstiick und Befestigungselementen und/oder das Gehause mit Schaft, aus insbesondere 
schalenformigen Blechpressteilen zusammengefugt sind, die im Bereich jeweils einer Trennebene unter Ausbildung 

30 wenigstens teilweise hohler Elemente miteinander fest verbunden, insbesondere mindestens partiell verschweiBt sind. 
[0014] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind entsprechend den Unteranspriichen vorgesehen. 
[0015] Dabei ist eine Ausbildung der Erfindung dahingehend vorgesehen, dass in Abstandsbereichen zwischen Ge- 
lenkkopf und Gehause beim Gelenkkopf oderTeilen des Gehauses aufvulkanisierte bzw. aufgeklebte Schichten aus 
elastischem Material wie Gummi oder Kunststoff vorhanden sind. Diese dienen insbesondere der Gerauschdampfung. 

35 [0016] Mit den weiteren, in den Unteranspruchen genannten erfindungsgemaBen Ausgestaltungen des Konstrukti- 
onselementes der Lenkeinrichtung eines Fahrzeuges werden eine Reihe von wesentlichen Verbesserungen und Er- 
hohung der Fahrzeugsjcherheit verwirklicht. Diese Vorteile umfassen insbesondere: 

1 . Die Toleranz beim Mittenabstand von Kugelstuck zu Kugelstuck verringert sich auf ein zufriedenstellendes MaB 
40 von +/- 0,15 mm, 

2. Infolgedessen kann ein Verstellmechanismus entfalien und damit auch das Erfordernis mehrfacher Nachjustie- 
rung der Spur, 



3. Ein SpezialverschluB zum Vorspannen und Verbinden am Querienker-Kugelgelenk ermoglicht eine luckenlose 
UmschlieBung eines vorgespannten Gummipaketes, sodass ein Systemausfall durch Ausrasten eines verscho- 
benen Seegerringes verhindert wird 

4. Da die hauptsachlichen Konstruktionselemente der Lenkeinrichtung im Tiefziehverfahren aus Blech hergesteHt 
sind, wird keine spanende Nachbearbeitung erforderlich. 

5. Weil die Tiefziehoperationen in Richtung des Faserverlaufes erfolgen, sind Briiche der Kugelstucke im Uber- 
gangsbereich Kugeldurchmesser/ Schaftdurchmesser mit Sicherheit auszuschlieBen. 

6. Durch vollstandige Gummierung, respektive Ausschaumung des Lenkers mit Al-Schaum, ist eine deutliche Ver- 
ringerung der Fahrgerauschabsorption gegeben. 

7. Durch weitgehende Umfassung des Kugelstuckes in einer Gummipackung wird die Gefarir einer Zerbroselung 



! 
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der Gummierung deutlich vermindert. 

8. Durch Tiefziehtechnik der Blechteile wird eine Gewichtserspamis der schwingenden Massen von ca. 40 % 
gegenuber der herkommlichen Bauweise erzielt. 

5 

9. Durch die PlasmaverschweiBung der halbschalenformigen Blechpressteile an ihrer Trennebene und durch die 
Passsitz-Verbindung an ihren Enden wird eine besonders hohe Stabilitat des Lenkers und passgenaue Durchziige 
fur die Lagerstellen gewahrleistet. . 

io [0017] Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung des Konstruktionselementes nach der Erfindung sieht vor, dass 
es mit einer am Schaft einstuckig unter Ausbildung eines Gehauses vorhandenen Verbreiterung den Gelenkkopf um- 
faBt, der als Kugelstuck mit quer zum Schaft angeordneten Befestigungselementen ausgebildet und mit einer ihn 
umhullenden Packung aus elastischem Materia! wie Gummi Oder Kunststoff versehen ist. Diese Bauart ergibt eine 
hohe Verfugbarkeit der Lenkeinrichtung, praktisch ohne VerschleiB. 

15 [0018] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sehen mit Vorteil vor, dass der Gelenkkopf, umfassendein Kugelstuck 
mit antipodischen Befestigungselementen, aus zwei Kugelhalbschalen besteht, die an einer kugelhalbierenden Tren- 
nebene miteinander fest verbunden, ggf. verschweiBt sind. 

[0019] Mit einer besonders zweckmaBigen Ausgestaltung der Erfindung wird vorgeschlagen, dass die Verbreiterung 
am Ende eines jeden Blechpressteils einen das Kugelstuck aufnehmenden Hohlzylinder mit unterschiedlich groBem 
20 Durchmesser umfasst, wobei die Innenwand des Hohlzylinders des einen Blechpressteils die AuBenwand des Hohl- 
zylinders des anderen Blechpressteils zumindest teilweise achsfluchtend ubergreift. ZweckmaBig stehen die AuBen- 
wand und die ubergreifende Innenwand mit einem Passsitz formschlussig in Verbindung. 

[0020] Die Erfindung wird anhand von konstruktiven Beispielen fur das Konstruktionselement naher ertautert. Es 



25 



zeigen: 



Figur 1 in Perspektive einen Querlenker mit Gelenkkopf und fester Lange, 

Figur 2 in Perspektive einen Querlenker mit Gelenkkopf und varlabler Lange, 

Figur 3a den Querlenker mit fester Lange in Draufsicht, 

Figur 3b den Querlenker in Seitenansicht, 

30 Figur 3c den Querlenker in Perspektive, 

Figur 4 eine Halbschale des Querlenkers mit fester Lange in Seitenansicht, 

Figur 4a die Halbschale, teils im Schnitt und teils in Draufsicht, 

Figur 4b eine Halbschale des Querlenkers mit Hohlzylinder-Durchzug fur den Gelenkkopf, 

Figur 4c die Halbschale nach Fig. 4b mit teilweise aufgeweitetem Hohlzylinder, 

35 Figur 4d den Querlenker, bestehend aus den Halbschalen gemaB Fig. 4b und Fig. 4c mit Passsitz fur 

den Hohlzylinder-Durchzug, 

Figur 5a einen Querlenker mit Gelenkkopf und variabler Lange, in Draufsicht, 

Figur 5b den Querlenker nach Fig. 5a in Seitenansicht, 

Figur 5c den Querlenker nach Fig. 5a und Fig. 5b in Perspektive, 

40 Figur 6 den Querlenker in verlangertem Zustand, in Perspektive, 

Figur 6a einen Gelenkkopf des Querlenkers nach Fig. 6 in Draufsicht, und im Schnitt einer Horizontal- 
ebene, 

Figur 6b den Gelenkkopf nach Fig. 6a im Schnitt einer Vertikalebene, 

Figur 7a eine Halbschale des Gelenkkopfes, in Draufsicht, 

45 Figur 7b die Halbschale des Gelenkkopfes nach Fig. 7a in Seitenansicht, 

Figur 7c die Halbschale des Gelenkkopfes nach Fig. 7a und Fig. 7b in Perspektive, 

Figur 7d ein gebordeltes Endstuck.der Halbschale, 

Figur 8 , die Arretier-Buchse fur den Gelenkkopf im Schnitt 

Fig. 8a die Arretier-Buchse, in Perspektive, 

50 Figur 9 einen Gelenkkopf eines Querlenkers im Schnitt einer Horizontalebene, 

Figur 10 den Gelenkkopf nach Fig. 9 mit Gummipackung, in Perspektive, 

Figur 1 1 den Gelenkkopf nach Fig. 1 0 im Schnitt einer Vertikalebene, mit Einleger 

Figur 12 einen Gehausering des Gelenkkopfes, im Schnitt einer Mittelebene, 

Figur 13 den Gehausering in Seitenansicht, 

55 Figur 14 eine Tiefziehhalfte (Kugelhalbschale) des Gelenkkopfes, vertikal geschnitten, 

Figur 15 die Kugelhalbschale nach Fig. 14 im Horizontalschnitt, 

Figur 16 die Kugelhalbschale nach Fig. 14 bzw. Fig. 15 in Draufsicht, 

Figur 17, die Kugelhalbschalen zusammengebaut zum Kugelstuck mit Einleger, Gummipaket und Ge- 
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hauseringen, 

Figur 18 die Kugelhalbschalen des Gelenkkopfes nach Fig. 17 in Draufsicht, 

Figur 1 9 Kugelhalbschalen, mit konischen Enden, zusammengebaut und gedriickt, 

Figur 20 die Kugelhalbschalen mit Druckstellen nach Fig. 19 in Draufsicht, 

5 Figur 21 Kugelhalbschalen mit runden Ausbuchtungen im Schnitt einer horizontalen Ebene, 

Figur 22 die Kugelhalbschalen nach Fig. 21 in Draufsicht, 

Figur 23 Kugelhalbschalen mit geanderter Formgebung der Druckstellen im Schnitt, 

Figur 24 die Kugelhalbschalen nach Fig. 23 in Draufsicht, 

Figur 25 die Kugelhalbschalen nach Fig. 23 bzw. Fig. 24 in Ansicht schrag von unten. 

w Figur 26 den Einleger fur das Kugelstuck in einer Seitenansicht, 

Figur 27 den Einleger nach Fig. 26 in einer Draufsicht. 

Figur 28 einen Querlenker mit fester Lange in Form eines perspektivischen exploded view, 

Figuren 29a bis 29e Folgen von Arbertsgangen fur die Montage eines Kugelkopfes am Querlenker. 

*5 [0021] Figur 1 und Figur 2 zeigen in perspektivischer Darstellung als Konstruktionselement einer KFZ-Lenkeinrich- 
tung einen Querlenker 1 8 mit fester Lange (Fig. 1 ) bzw. mit variabler Lange (Fig. 2). Der Querlenker umfaBt an beiden 
Enden die Gelenkkopfe 2, 2', die von einem Gehause 3 kraft- und/oder formschlussig umgeben sind. An das Gehause 
3 schlieBt sich der Schaft 4 an. Der Gelenkkopf (2) weist die Befestigungselemente 1,1' auf, welche die Verbindung 
zu weiteren Konstruktionselementen der Lenkeinrichtung herstellen. 

20 [0022] Der Gelenkkopf 2 wird von der Verbreiterung 9 des Gehauses 3 umfaBt. Der Querlenker 1 8 besteht aus den 
Blechpressteilen 6, die entlang derTrennebene 7 zu einer rohrformigen Einheit 21 verschweiBt sind, siehe auch Fig. 28. 
[0023] In Figur 2 ist der Ian gsva liable Querlenker mit den Querienkerhalften 20 perspektivisch dargestellt. Gut zu 
seheri ist hierbei die zwischen Gelenkkopf 2 und Gehause 3 aufvulkanisierte Schicht 8 aus gummielastischem Material. 
[0024] Die Figur 3a bis 3c zeigen den Querlenker 18 als Pressblechteil 6, zusammengefugt zu einer rohrformigen 

25 Einheit 21 ohne Gelenkkopf. Die Kopfenden haben einen Zwischenraum von ca. 2 mm. damit eine Verspannung im 
E-Modulbereich des Materials moglich ist. In Fig. 4 ist die Halbschale des Blechpressteils 6 zu sehen. 
[0025] Die endseitige Verbreiterung 9 der Querlenker-Halbschale 6 ist zu einem Hohlzylinder 29 ausgeformt, der 
identisch dem Hohlzylinder 29' der anderen Halbschale 6' nachgebildet ist. Sind beide Halbschalen 6, 6' zum Quer- 
lenkerverbunden.stehensich die Stirnseiten der Hohlzylinder achsfluchtend aberbeabstandet gegenuber und nehmen 

30 den Gelenkkopf 2 fest umschlieBend auf. 

[0026] In den Figuren 4b und 4c sind die Querlenker-Halbschalen 6, 6' gezeigt mit endseitigen Hohlzylindern 29, 
29', die an ihren gegeniiberliegenden Stirnseiten unterschiedlich groBe Durchmesser aufweisen. Die Innenwand 31 
des Hohlzylinders 29' hat einen groBeren Durchmesser mit einer Eintauchtiefe 32. Dieser Innendurchmesser 31 ent- 
spricht mit Passsitztoleranz dem AuBendurchmesser 30 des anderen Hohlzylinders 29. 

35 [0027] Fig. 4d zeigt den aus den Halbschalen 6, 6' verbundenen Querlenker. Die Halbschalen sind entlang der ge- 
strichelten Trennebene 7 mittels Hochtemperaturplasma, vorzugsweise mit einem diisenfernen Wirkfocus verschweiBt. 
Die VerschweiBung endet mit Abstand vor der Verbreiterung 9 mit den Hohlzylindern 29, 29'. Letztere sind mit einem 
Passsitz entlang der Eintauchtiefe 32 verbunden. Diese MaBnahmen ergeben zusammen ein HochstmaBan Stabilitat 
und Verwindungssteifigkeit. Die Fuhrung des Gelenkkopfes in den Hohlzylindern ist auBerst genau. 

40 [0028] Die Figuren 5a bis 5c zeigen den Querlenker 1 8 mit variabler Lange in zwei Langenpositionen. Der jeweilige 
Querlenkerschaft 4 ist auf einem Distanzstuck 19 verschiebbar und einstellbar. Das Distanzstuck kann im AuBenbe- 
reich mit den Halbschalen 6 Oder im Innenbereich der Halbschalen 6 verschweiBt sein. 

[0029] Fig. 6 zeigt den Querlenker im verlangerten Zustand. Fig. 6a zeigt den Gelenkkopf des Querlenkers in Drauf- 
sicht und im Schnitt einer Horizontalebene. Mit der Ziffer 11 ist beispielsweise in Figur 6b eine elastische Gummipak- 
45 kung gezeigt, die das Kugelstuck 1 0 innerhalb des Gehauses 3 umgibt. Dabei zeigt Fig. 6b den Gelenkkopf im Schnitt 
einer Vertikalebene. 

[0030] Weiterhin zeigt Fig. 7a eine Halbschale des Gelenkkopfes in Draufsicht mit dem Blechpressteil 6 und dem 
Gehauseendteil 26. Entsprechend den weiteren Figuren 7b bis 7c. Fig. 7d ist das gebordelte Endstuck der Halbschale 
dargestellt. 

50 [0031] Die Figuren 8 bzw. 8a zeigen, entsprechend der Darstellung in Fig. 6b, eine die elastische Packung 11 und 
den Gehausering 25 umgebende Spannhulse 23 aus vergleichsweise dunnwandigem Stahlblech, die in montiertem 
Zustand an beiden Enden Bordeirander 24 aufweist, womit das Kugelstuck 10 innerhalb des Gehauses 3 in sicherer 
Position unveranderbar gehalten wird. 

[0032] Die Figuren 9 und 10 zeigen den Gelenkkopf 2 eines Querlenkers mit Kugelstuck 10 und mit den Befesti- 
55 gungselementen 1,1' zunachst im Schnitt einer Horizontalebene, sowie perspektivisch. In Fig. 9 zeigt das Bezugszei- 
chen 11 eine elastische Packung, umgeben von Gehauseringen 25 bzw. 25'. 

[0033] Daran anschlieBend zeigen die Figuren 11 bis 1 3 den Gelenkkopf im Schnitt einer Vertikalebene, mit Einleger 
14 in Dickblech aus Stahl mit endseitigen Osen 16, 16' innerhalb der Kugelhalbschalen 12, 12', die nach Zusammen- 
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fiigen an der querliegenden Trennebene 13 das Kugelstuck 10 ausbilden. Dieses ist umgeben von einer elastischen 
. Schicht 8 innerhalb der Gehauseringe 25, 25'. 
Dabei kann, entsprechend einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung, der Hohlraum zwischen dem Einleger 14 und 
dem Schalenbereich 17,17' des Kugelstukkes 10 mlt Aluminium ausgeschaumt sein. Der Gelenkkopf ist an beiden 
5 Enden einer Spurstange 5, 18, mit fester oder variabler Lange angeordnet, wie dies beispielsweise den Figuren 1 bis 
6 entnehmbar ist. Eine solche Spurstange bzw. Querlenker besitzt beispielsweise jewei Is zwei auf einem rohrformigen 
. Distanzstuck 19 abstandsveranderlich teleskopierend einschiebbare Schafte 4, 4' wie dies in Fig. 2 bzw. 5a bis 5c 
dargestellt ist. 

[0034] Der das Kugelgelenk aufnehmende Querlenker 18 mit fester Lange gemaB Fig. 1 bzw. Fig. 3c, und die va- 
10 riablen Querlenkerhalften 20, 20* gem. Fig. 2 bestehen aus je zwei zu einer rohrformigen Einheit 21 zusammenfugba- 
ren, halbschalenformigen Blechpressteilen 6, 6'. 

[0035] Die Figuren 14 bis 16 zeigen je eine tiefgezogene Kugeihalbschale 12 des Kugelstucks 10 in einer Schnitte- 
bene A-A bzw. B-B im Vertikalschnitt und im Horizontalschnitt. Die Fig. 16 zeigt die Kugeihalbschale 12 in Dfaufsicht. 
[0036] Die Figuren 17 und 18 zeigen Kugelhalbschalen 12 im zusammengebauten Zustand (Fig. 17) mit Einleger 
15 14 und dessen Osen 16, 16' am Ende der seitllchen Arme 15, 15' im Gummipack 11 und innerhalb der Gehauseringe 
25, 25', sowiedie Kugelhalbschalen des Kugelstucks 10 in Draufsicht(Fig. 18). In den Figuren 26 und 27 ist der Einleger 
14 vergrdBert gezeichnet. 

[0037] Die Figuren 19 und 20 zeigen Kugelhalbschalen 12 in etwas anderer Formgebung, mit konischen Enden an 
der Trennebene C-C. Weiterhin zeigt die Ausfuhrungsform der Figuren 19 und 20 Eindrtickungen 27 an den konischen 
20 Endbereichen der Kugelhalbschalen 12, was infolge von Druckaufbau in den Gummischichten dem noch besseren 
Halt des Gummipacks 1 1 dient. Die Kugelhalbschalen 12 der Figuren 21 und 22 zeigen dagegen Ausbuchtungen 28 , 
die einem gleichen Zweck dienen und einem VerschleiB vorbeugen. 

Und schlieBlich zeigen die Figuren 23 bis 25 Kugelhalbschalen 12 mit geringfugig geanderter Formgebung der Ein- 
drtickungen 27, wie dies bestens aus der unterseitigen Ansicht der Fig. 25 erkennbar ist. 
25 [0038] Die erfindungsgemaBe Ausbildung von Konstruktionselementen der Lenkeinrichtung eines Fahrzeuges ent- 
sprechend den Figuren 1 bis 29, erhoht signrfikant die Fahrsicherheit und reduziert das Gewicht der schwingenden 
Massen insbesondere der Elemente der Lenkeinrichtung, was mit einer besseren Bodenhaftung des Fahrzeugs einen 
wesentlichen Vorteil ergibt. 

[0039] Weitere Vorteile der Konstruktion nach der Erfindung sind folgende: 

Der Mittenabstand von Kugelstuck zu Kugelstuck ergibt einen Toleranzbetrag von +/-0.15 mm; 
infolgendessen entfallt ein wartungstrachtiger Verstellmechanismus; 

die Schalenkonstruktion des Querlenkers aus St-Blech bewirkt, dass alle Spannungskrafte genau im Mittelpunkt 
des Querlenkers wirken, d.h. die Kraftlinien verlaufen absolut parallel. 

der bisher mogliche Kugelschalenbruch ist durch einstuckig gestanzte Schalenbauweise unmoglich gemacht; 
infolge des angewandten Tiefziehverfahrens der wesentlichen Elemente des Querlenkers bei Beachtung des Fa- 
serverlaufs der Halbschalenteile erubrigen sich mechanische Nachbearbeitungen und wird Bruchgefahr restlos 
uberwunden; 

durch weitestgehende Gummierung bzw. Ausschaumung von Hohlraumen mit Dammstoffen bzw. mit Alu wird eine 
deutliche Verminderung von Fahrgerauschen erzielt; 

die durch die erfindungsgemaBe Formgebung der Einzelteile eines Querlenkers vergroBerte umlaufende Linie im 
Scheitelpunkt des Kugelstuckes verhindert weitestgehend eine Zerbroselung der Gummischichten im Kugelkopf; 
insgesamt betragt die wirksame Gewichtsverminderung der Bauteile des schwingenden Systems mindestens 40 
%. 

[0040] Mit der erfindungsgemaBen Bauweise der Lenkeinrichtung bzw. schwingender Federachsen wird somit ein 
deutlicher technischer Fortschritt u. a. mit deutlicher Verbesserung der Fahrsicherheit erreicht. 
[0041] Die Montage der Jeile eines Querlenkers zeigen die Figuren 28 und 29a bis 29e. GemaB Figur 28 umfaBt 
der Querlenker 2 der Figur 1 je eine vorgummierte und eine ungummierte blechverformte Querlenkerhalfte mit ent- 
standigen Augen. Darin eingebettet befindet sich der Gelenkkopf in Form einer gummierten Einheit mit Einleger, ein- 
gefaBt durch ein von Kugelhalbschalen 12 gebildetes Kugelstuck 10. Die Teile werden nach Zusammenbau durch 
Anbringen eines Bordelverschlusses der Spannhulse 23 unverruckbar fest und toleranzgenau miteinander vereinigt. 
[0042] Dazu ist aus den Fig. 29a bis 29e der entsprechende Montagevorgang mit einer Folge von funf Arbeitsschritten 
ersichtlich. 

[0043] Diese beginnen gemaB Figur 29a mit dem Einpressen der einseitig gebordelten Spannhulse 23 gemaB Fig. 
8, 8a in das Gehause 3 des aus den Pressteilen 6 bestehenden Querlenkers, gefolgt von dem Einfugen des Gummj- 
paketes 11 mit Gehausering 25 am Kugelstuck 10 des Gelenkkopfes 2 im zweiten Arbeitsgang gemaB Fig. 29b. Das 
gummierte Kugelstuck 10 mit den Befestigungselementen 1 und mit dem Einleger 14 ist vormontiert. 
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[0044] Sodann wird im dritten Arbeitsgang gem. Fig. 29c die Spannhulse 23 unter Erzeugung einer inneren Vor- 
spannung im Gummipaket 10 von ca. 5t zunachst am freien Ende verjungt. 

In einem weiteren Arbertsschritt gem. Fig. 29d wird die verjungte Spannhulse zunachst aufgetrichtert, urn abschliefcend 
im letzten Arbeitsgang in Form eines endgultig verschlossenen Spannhulsenverschlusses unter Erzeugung einer un- 
veranderbaren Vorspannung im E-Modulbereich zugebordelt zu werden, siehe Fig. 29e. Die Bordelrander 24 stutzen 
sich dabei einerseits an den metalienen Gehauseringen 25 mechanisch ab und tiegen andererseits auf den Kopfenden 
des Querlenkers spielfrei auf. 

[0045] Dieser SpezialverschluB zum Vorspannen und Verbindung am Querlenker-Kugelgelenk ermoglicht eine luk- 
kenlose UmschlieBung eines vorgespannten Gummipaketes, sodass ein Systemausfall durch Ausrasten eines (nicht 
mehr vorhandenen) verschobenen Seegerringes verhindert wird. 

Bezugszeichenverzeichnis 



1 . Befestigungselement 

2. Gelenkkopf 

3. Gehause 

4. Schaft 

5. Spurstange, Querlenker (variable Lange) 

6. Blechpressteil 

7. Trennebene (langs) 

8. elastische Schicht 

9. Verbreiterung 

10. Kugelstiick 

11. elastische Packung, Gummipack 

12. Kugelhalbschale 

13. Trennebene (quer) 

14. Einleger 



30 15. seitliche Arme 

16. Osen 

17.Schalenbereich 

18. Spurstange, Querlenker 

19. Distanzstuck 

35 20. Querlenkerhalfte 

21. rohrformige Einheit 

22. Kugelschale 

23. Spannhulse 

24. Bordelrander 
40 25. Gehausering 

26. Gehauseendteil 

27. Eindruckungen 

28. Ausbuchtungen 

29. Hohlzylinder 

45 30. Hohlzylinder-AuBenwand 

31 . Hohlzylinder-lnnenwand 

32. Eintauchtiefe 



Patentanspruche 

1 . Konstruktionselement der Lenkreinrichtung eines Fahrzeugs, insbesondere eine Spurstange/Querlenker mit min- 
destens einem wenigstens ein Befestigungselement (1) aufweisenden Gelenkkopf (2) mit einem diesen kraftund/ 
Oder formschlussig umfassenden Gehause (3) und einem daran anordenbaren Schaft (4), insbesondere fiir die 
Ausbildung der Lenkgeometrie eines Fahrzeugs bzw. zum Anschluss von Gelenkstutzen bspw. zwischen einer 
schwingbaren Achse und einem Fahrgestell, 



dadurch gekennzeichnet, 

dass der Gelenkkopf (2) mit Kugelstuck (1 0) und Befestigungselementen (1 ) und/oder das Gehause (3) mit Schaft 



[0046] 
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(4) aus insbesqndere schalenformigen Blechpressteilen (6) zusammengefugt sind, die im Bereich jeweils einer 
Trennebene (7, 13) unter Ausbildung wenigstens teilweise hohler Elemente miteinander fest verbunden, insbe- 
sondere mindestens partiell verschweiBt sind. 

2. Konstruktionselement nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in Abstandsbereichen zwischen Kugelstiick (10) und Gehause (3) beim Gelenkkopf (2) oder Teilen des Ge- 
hauses (3) aufvulkanisierte bzw. aufgeklebte Schichten (8) aus elastischem Material wie Gummi oder Kunststoff 
vorhanden sind. 

3. Konstruktionselement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Hohlraume zwischen Teilen des Gelenkes bzw. innerhaib desselben mit elastischem Material ausgeschaumt 
sind. 

4. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass es mit einer am Schaft (4) einstuckig unter Ausbildung des Gehauses (3) vorhandenen Verbreiterung (9) 
den Gelenkkopf (2) umfaBt, derals Kugelstiick (10) mit quer zum Schaft (4) angeordneten Befestigungselementen 
(1,1') ausgebildet und mft einer ihn umhullenden Packung (1 1 ) aus elastischem Material wie Gummi oder Kunststoff 
versehen ist. 

5. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Gelenkkopf (2), umfassend das Kugelstiick (10) mit zwei antipodischen Befestigungselementen (1 , V), 
aus zwei Kugelhalbschalen (12, 12') besteht, die an einer kugelhalbierenden Trennebene (13) fest verbunden, 
ggf. verschweiBt sind. 

6. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Kugelstiick (10) und die davon auskragenden Befestigungselemente (1 , V) einen Einleger (14) aus 
Dickblech enthalten, dessen seitliche Arme (15, 15') zu lastaufnehmenden Osen (16, 16') geformt sind. 

7. . Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest derHohlraum zwischen dem Einleger (14) und derSchale (1 7) des Kugelstiicks (1 0) mit Aluminium 
ausgeschaumt ist. 

8. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

. dass es als Querlenker mit fester Lange ausgebildet ist. 

9. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

. dass es mittels auf einem ggf. rohrformigen Distanzstuck (19) abstandsveranderlich teleskopierend schiebbarer 
. ggf. hohl ausgebildeter Schafte (4, 4') als Querlenker (18) mit variabler Lange ausgebildet ist. 

10. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der mit fester Lange ausgebildete Querlenker (1 8) bzw. jeweils eine der langenvariablen Querlenkerhalften 
(20, 20') aus je zwei zu einer rohrformigen Einheit (21 ) zusammenfugbaren halbschalenformigen Blechpressteilen 
(6, 6') besteht. 

11. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verbreiterung (9) am Ende eines jeden Blechpressteils (6, 6') einen das Kugelstiick (10) aufnehmenden 
Hohlzylinder (29, 29') umfasst, dessen eine Stirnseite achsfluchtend und beabstandet der Stirnseite des durch- 
messergleichen Hohlzylinders (29') des anderen Blechpressteils (6') gegenuberliegt. 
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12. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verbreiterung (9) am Ende eines jeden Blechpressteils (6, 6') einen das Kugelstuck (10) aufnehmenden 
Hohlzylinder (29, 29') mit unterschiedlich groBem Durchmesser umfasst, wobei die Innenwand des Hohlzylinders 
(29") des einen Blechpressteils (6') die Au3enwand des Hohlzylinders (29) des anderen Blechpressteils (6) zu- 
mindest teilweise achsfluchtend ubergreift. 

13. Konstruktionselement nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass AuGenwand (30) und ubergreifende Innenwand (31 ) mit einem Passsitz formschlussig in Verbindung stehen. 

14. Konstruktionselement nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Eintauchtiefe der Hohlzylinder (29, 29') etwa in der Trennebene (7) der halbschalenformigen Blech- 
pressteile (6, 6') liegt. 

15. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Trennebene (7) der zusammenfugbaren Blechpressteile vor deren endseitigen Verbreiterung (9) endet. 

16. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das den Gelenkkopf (2) an den Enden jedes Quertenkers aufnehmende Gehause (3) zwei ringformige Ku- 
gelschalen aufweist, die zur Aufnahme eines gummierten Kugelstiickes (10) ausgebildet und zwischen den ver- 
breiterten Querlenker-Enden (18) einspannbar gehalten sind. 

17. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen dem Gelenkkopf (2) und dem Gehause (3) eine vergleichsweise dunnwandige Spannhiilse (23) 
mit seitlichen Bordelrandern (24, 24') eingelegt ist. 

18. Konstruktionselement nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass derQuerlenker (1 8) mit einem elastischen Gummimaterial, mit Kunststoff oder mit einem sonstigen Korrosion 
verhindernden oder vermindernden Material umgeben ist. 

19. Verfahren zur Montage des Konstruktionselementes mit den Merkmalen nach den Anspriichen 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zunachst ein Einleger (14) in eine der Kugelhalbschalen (12) eingesteckt wird, wonach je zwei Kugelhalb- 
schalen (12, 12') miteinander verschweiGt werden, sodass ein Kugelstuck (10) aus St-Blech gefertigt ist und der 
Einleger (1 4) zur Kraftaufnahme dient; daraufhin erfolgt das Glatten insbesondere der SchweiBnahte; sodann wird 
auf das Kugelstuck (10) die Gummipackung (11) aufgebracht und mit den Gehauseringen (25) versehen; dann 
wird die Spannhiilse (23), ggf. mit Bordelrand (24) versehen, in die Querlenkerhalften (6) eingepresst, das Kugel- 
stiick in die Spannhiilse geschoben und die Spannhiilse danach zugebordelt. 

20. Montageverfahren nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zum Einpressen die Spannhiilse (23) verjiingt wird und eine Vorspannung fur das Gummipaket von ca. 5 t 
aufgebracht wird, dass die verjiingte Spannhiilse aufgetrichtert wird und schlieBlich durch zubordeln der Spann- 
hulsenverschluss unter Vorspannung im E-Modulbereich hergestellt wird. 

21. Montageverfahren nach Anspruch 19 oder 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Querlenker-Halbschalen (6, 6') vor und/oder nach der Verbindung mit dem Gelenkkopf (2) fest mitein- 
ander verschweiBt werden. 

22. Montageverfahren nach Anspruch 19, 20 oder 21, 
dadurch gekennzeichnet, 
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class die Querlenker-Halbschalen (6, 6') entlang der Trennebene (7) verschweiBt sind und im Bereich ihrer Ver- 
breiterung (9) mittels-eines Passsitzes mlteinander verbunden werden. 

23. Montageverfahren nach Anspruch 22, 
s dadurch gekennzeichnet, 

dass die SchweiBverbindung entlang der Trennebene (7) der Querlenker-Halbschalen (6, 6') mittels Hochtempe- 
raturplasma, vorzugsweise mit einem dusenfernen Wirkfocus vorgenommen wird. 

24. Montageverfahren nach Anspruch 19, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass die SchweiBverbindung entlang der Trennebene (13) der Kugelhalbschalen (12, 12') mittels Hochtempera- 
turplasma vorzugsweise mit einem dusenfernen Wirkfocus vorgenommen wird. 
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Fig. 10. 
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Fig. 27 



27 



EP 1 329 343 A2 



Fig 28 
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